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Patentanspruche: 

1. Bdrdelpresse fur Metailrohre, insbesondere fur 
Bremsleitungen von Kraftfahrzeugen sowie fur 
Kuhlmittelleitungen, Hydraulikleitungen u.dgU be- 
stehend aus einer Rohreinspannvorrichtung mit 
zwei quaderformigen Spannkldtzen, die jeweils 
mehrere auf bestimmte Rohrdurchmesser abge- 
stimmte, im Querschnitt annahernd halbzylindrische, 
gefraste Rohreinlegenuten aufweisen und mittels ei- 
ner Schraubvorrichtung gegeneinander preBbar 
sind, sowie aus einer koaxial zu einem zwischen den 
Spannkldtzen eingespannten Rohr angeordneten 
Druckspindel mit auswechselbaren Bdrdeldruck- 
stucken, wobei die Summe der Tiefen der beiden 
jeweils zusammengehdrigen Rohreinlegenuten klei- 
ner als der Rohrdurchmesser ist, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Rohreinlegenuten (34/1 
bis 34/8 bzw. 35/1 bis 35/8) der beiden Spannklotze 
(17, 18) jeweils unterschiedlich tief sind und daB we- 
nigstens die tiefere Rohreinlegenut (35/1) breiter ist 
als der Durchmesser (D)des zu spannenden Rohres 
(36), wobei die Tiefe (T2) der Rohreinlegenut (35/t) 
des einen Spannklotzes (18) etwa urn 0,1 mm bis 
0,4 mm grdBer ist als der halbe Durchmesser des zu 
spannenden Rohres und die Tiefe (7*1) der Rohrein- 
legenut (34/1) des anderen Spannklotzes (17) um 
wenigstens 0,4 mm kleiner ist als der halbe Durch- 
messer des zu spannenden Rohres. 

2. Bdrdelpresse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Querschnitt wenigstens der 
jeweils tieferen Rohreinlegenut (35/1) einen Radius 
(R) aufweist, der 0,1 mm bis 0,2 mm grdBer ist als der 
halbe Durchmesser (D) des zu spannenden Rohres 
(36). 


Die Erfindung betrifft eine Bordelpresse fQr Metall- 
rohre, insbesondere fur Bremsleitungen von Kraftfahr- 
zeugen sowie fQr Kuhlmittelleitungen, Hydraulikleitun- 
gen u. dgl„ nach dem Oberbegriff des Patentanspru- 
ches 1. 

Derartige Bdrdelpressen, wie sie uberwiegend in 
Kraftfahrzeugreparaturwerkstatten zur Erneuerung 
insbesondere von Bremsleitungen hydraulischer Brems- 
anlagen bendtigt werden, sind bereits in vielen Variatio- 
nen bekannt. Dabei sind die Bdrdelpressen im allgemei- 
nen so eingerichtet, daB mit ihnen Rohre mit vier ver- 
schiedenen, genormten AuBendurchmessern gebdrdelt 
werden konnen. AuBer im Durchmesser konnen sich 
diese zu bordelnden Rohre auch noch im Werkstoff so- 
wie in der Wanddicke und in der Herstellungsweise un- 
terscheiden. So gibt es nach DIN 74 234 nahtlos gezoge- 
ne Rohre und doppelwandige, gerollte Rohre aus SM- 
Stahl bzw. LD-Stahl und nahtlos gezogene Rohre aus 
CuNilOFe. AuBerdem kdrmen diese Rohre unterschied- 
liche Oberflachenbeschaffenheiten z. B. mit metallischer 
oder nichtmetallischer Beschichtung aufweisen. 

Um einwandfreie, gut dichtende Bordel zu erreichen, 
kommt es nicht nur auf eine einwandfreie Beschaffen- 
heit der die Bdrdelprofile erzeugenden Bdrdeldruck- 
stiicke, sondern zumindest ebenso sehp auf eine dem 
axialen Bdrdeldruck standhaltende Rohrbefestigung in 
der Rohreinspannvorrichtung an. Zudem muB die Rohr- 
einspannvorrichtung so beschaffen sein, daB weder eine 
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Verletzung der Beschichtung bzw. der Oberflachenhaut 
des eingespannten Rohres noch eine zu starke Verfor- 
mung in radialer Richtung erfolgen kann. 

Bei einer bekannten Bdrdelpresse der gattungsgema- 
5 Ben Art (US-PS 21 17 543) sind die Rohreinlegenuten 
dct Spannklotze jeweils geringfugig kleiner gestaJtet als 
die HaJbmesser der jeweils aufzunehmenden Rohre. 

Eine andere bekannte Bordelpresse (GB PS 5 30 368) 
dieser Art weist zwei Matritzenhalften auf, die innen mit 
io einem relativ feinen Schraubengewinde oder mit ahnli- 
chen quer oder annahernd quer zur Rohrachse verlau- 
fenden Rillen versehen sind. 

Alternativ dazu ist auch vorgesehen, daB dann wenn 
die Matritzenhalften separat geformt werden, die Rohr- 
15 einlegenuten mit dem gleichen Durchmesser wie das 
einzuspannende Rohr, aber mit einer geringeren Tiefe 
als dem Halbmesser des einzuspannenden Rohres ent- 
spricht, versehen werden. 

Diese bekannten Vorrichtungen weis*n gemeinsam 
20 den Mangel auf, daB sie nicht in der Lage sind, die zu 
bearbeitenden Rohre einerseits genQgend fest und an- 
dererseits aber ohne jegliche unzulassig bleibende Ver- 
formung bzw. ohne jegliche Oberflachenverletzung ein- 
zuspannen. 

25 Eine Bordelpresse der im Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 genannten Art zu schaffen, die mit einer 
Rohreinspannvorrichtung ausgeriistet ist, welche ein fe- 
stes, dem jeweiligen Bordeldruck mit Sicherheit stand- 
haltendes Einspannen der zu bordelnden Rohre ohne 
30 Oberflachenbeschadigung und unzulassige Quer- 
schnittsveranderung ermoglicht, ist deshalb die Aufgabe 
der Erfindung. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht bei der gattungs- 
gemaBen Bdrdelpresse in den MaBnahmen und Merk- 
35 malen des Kennzeichens des Patentanspruches 1 . 

Der besondere Vorteil der dadurch erzielt wird, be- 
steht darin, daB sowohl blanke Rohre als auch solche 
Rohre, die beispielsweise mit einem Kunststoffuberzug 
oder einem Lackuberzug versehen sind, ohne die Ge- 
40 fahr, daB dieser Oberzug beim Einspannen beschadigt 
wird, in dieser Bdrdelpresse bearbeitet werden konnen. 
Es ist namlich sichergestellt, daB die langsverlaufenden 
Begrenzungskanten der Rohreinlegnuten nicht mit der 
Oberflache des eingespannten Rohres in Beriihrung 
45 kommen konnen, daB vielmehr im Bereich dieser Langs- 
kanten der Rohreinlegenuten ein kleiner Hohlraum ent- 
steht, welcher dem eingespannten Rohr die Moglichkeit 
gibt, sich quer zur Spannrichtung geringfugig zu verfor- 
men, und zwar in dem MaBe, daB keine bleibende bzw. 
50 unzulassig groBe Verformung entstehen kann. 

Von Vorteil ist es auch, wenn der Querschnitt wenig- 
stens der jeweils tieferen Rohreinlegenut einen Radius 
aufweist, der 0,1 mm bis 0,2 mm groBer ist als der halbe 
Durchmesser des zu spannenden Rohres. 
55 Dadurch ist namlich sichergestellt, daB die Rohreinle- 
genut eine gleichmaBige kreisformige Krummung auf- 
weist, die ein die Oberflachen schonendes Einspannen 
eines zu bordelnden Rohres gewahrleistet 

Anhand der Zeichnung wird im folgenden die Erfin- 
60 dung naher erlautert Eszeigt 

F i g. 1 eine Bdrdelpresse in perspektivischer Ansicht; 
F i g. 2 die Bdrdelpresse der F i g. 1 geschnittener 
Darstellungder Einspannvorrichtung und 

Fig. 3 eine maBstablich vergrdBerte Querschnitts- 
65 darstellung zweier Rohreinlegenuten mit eingelegtem 
Rohr sowie eine MaBtabelle. 

Die in den F i g. 1 bis 3 dargestellte Bdrdelpresse be- 
steht im wesentlichen aus einer Rohreinspannvorrich- 
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tung 1 und einem Druckspindelstock 2, die beide auf 
einer gemeinsamen Sockelplatte 3 angeordnet sind. Der 
Druckspindelstock 2 besteht a us einem quaderformigen 
MetaJIblock 4, der kantenbundig auf der Sockelplatte 3 
feststehend befestigt ist und der eine parallel zu den 
Langskanten 5 und 6 der Sockelplatte 3 verlaufende. 
etwa im Zentrum der Stirnflachen 7 und 8 angeordnete 
Gewindebohrung 9 aufweist, in welcJur sich eine Ge- 
winde-Druckspindel 10 befindet Das vordere, der Ein- 
spannvorrichtung 1 zugekehrte Ende der Gewinde- 
Druckspindel 10 ist zur Aufnahme unterschiedlicher 
Bordeldruckstucke 11 mit einer koaxialen Sackbohrung 
versehen, in welche ein Steckzapfen des Bordeldruck- 
stuckes 11 mit PaBsitz eingesetzt werden kann/An ih- 
rem hinteren Ende ist die Gewinde-Drucksptndel 10 mit 
einem Sechskant-Schlflsselprofil 14 versehen. Statt des- 
sen konnte auch ein Knebel vorgesehen sein. 

Die Achse der Gewindebohrung 9 bzw. der Gewinde- 
Druckspindel 10 liegt in einer parallel zur Oberflache 16 
der Sockelplatte 3 verlaufende Ebene. 

Die Rohreinspannvorrichtung 1 besteht aus zwei 
Spannklotzen 17 und 18, die eine quaderformige, qua- 
dratische Form aufweisen und die jeweils mit einer qua- 
dratischen Flache kantenbundig aufeinanderliegend in 
einem gewissen Abstand vom Metallblock 4 des Druck- 
spindelstockes 2 auf der Sockelplatte 3 angeordnet sind. 
Die Spannklotze 17 und 18, die im wesentlichen die 
gleiche auBere Form aufweisen, besitzen jeweils eine 
zentrale Bohrung 19 bzw. 20, durch welche ein drehfest 
in der Sockelplatte 3 befestigter Gewindezapfen 21 in 
rechtwinkliger Lage zur Oberflache 16 der Grundplatte 
3 hindurchragt. Durch einen in die Bodenflache 22 der 
Sockelplatte 3 versenkten Ringbund 23 ist der Gewin- 
dezapfen 21 gegen axiale Zugkrafte in der Sockelplatte 
3 verankert Die Spannkldtze 17 und 18 weisen jeweils 
auf beiden Flachseiten konzentrisch zu den Bohrungen 
19 bzw. 20 angeordnete zylindrische Ausnehmungen 24 
bzw. 25 auf, die jeweils einen Ringsteg 26 bzw. 27 mit 
der Bohrung 19 bzw. 20 bilden. Zwischen den beiden 
aufeinander liegenden Spannklotzen 17 und 18 entsteht 
dabei jeweils ein zylindrischer Hohlraum, in dem eine 
Druckfeder 28 angeordnet ist, die sich an den Ringste- 
gen 26 bzw. 27 abstUtzt und bestrebt ist, die beiden 
Spannklotze 17 und 18 in Axialrichtung auseinander zu 
drucken. Entgegen der Wirkung dieser Druckfeder 28 
werden die beiden Spannklotze 17 und 18 mit Hilfe 
einer Druckscheibe 29 und einer auf den Gewindezap- 
fen 21 auFgeschraubten Gewindemutter 30, die zusam- 
men eine Schraubvorrichtung bilden, zusa mm engeh al- 
ien bzw. zusammengepreBL Zur exakten Fuhrung und 
Zentrierung sind die Spannklotze 17 und 18 und die 
Sockelplatte 3 jeweils mit wenigstens zwei durchgehen- 
den PaBbohrungen versehen, die exzentrisch zu den 
zentralen Bohrungen 19 bzw. 20 und symmetrisch zu 
deren gemeinsamer Achse 32 angeordnet sind und in 
welche PcBstifte ragen, die im Spannklotz 18 mit PreB- 
sitz befestigt sind. Die Sockelplatte 3 ist auf beiden 
Langsseiten. mit Falzen 5' und 6' versehen, damit sie 
leicht in einen Schraubstock eingespannt werden kon- 
nen. 

In die quadratischen Flachen der beiden Spannkldtze 
17 und 18 sind ieweils zwischen einer AuBenkante und 
der Ausnehmung 24 bzw. 25 im wesentlichen halbzylin- 
drische Rohreinlegenuten 34/1, 34/2, 34/3 und 34/4 
bzw. 35/1, 35/2, 35/3 und 35/4 eingefrast, die jeweils 
parallel zu den gleichen AuBenkanten der Spannklotze 
17 und 18 verlaufen und die aufeinanderliegend jeweils 
einen annahernd zylindrischen Hohlraum bilden. Dabei 


sind diese Rohreinlegenuten jeweiJs so angeordnet, daB 
jeweils ein Paar koaxial zur Achse der Gewinde-Druck- 
spindel 10 verlauft Im gezeichneten Ausfuhrungsbei- 
spiel befindet sich das Rohreinlegenutenpaar 34/1 und 
5 35/1 in dieser Position, so daB ein darin liegendes, zu 
bordelndes Rohr 36 eine zur Achse der Gewinde- 
Druckspindel 10 bzw. zur Achse des darin befindlichen 
Bordeldruckstuckes 11 koaxiaie und damit arbeitsge- 
rechte Lage einnimmt Dementsprechend ist auch die 
to Dicke der beiden Spannklotze 17 und 18 gewahlt 

Um eine Einspannung des jeweils zu bordelnden Roh- 
res zu erreichen, die mit dem erforderlichen Sicherheits- 
faktor ein axiales Fixieren des Rohres 36 beim Auftreten 
der axtalen Bordelkrafte gewahrleistet und die zugleich 
is Verletzungen der AuBenhaut des Rohres bzw. einer Be- 
schichtung des Rohres vermeidet und daruber hinaus 
unzulassige Querschnittsveranderungen im Einspann- 
bereich zumindest weitgehend ausschlieOt, sind die 
Rohreinlegungen 34/1 bis 34/4 bzw. 35/1 bis 35/4 in 

20 ihrer Querschnittsform besondes ausgebildet, wie nach- 
stehend anhand der F i g. 3 naher erlautert wird. 

In Fi g. 3 sind die Rohreinlegnuten 34/1 und 35/1 der 
beiden Spannklotze 17 und 18 in vergrdBertem MaBstab 
ausschnittweise dargestellt. Es ist zu erkennen, daB die 

25 Tiefe Tt der Rohreinlegenut34/l um das MaB b 1 klei- 
ner ist als der Krummungsradius R dieser Rohreinlege- 
nut und daB der Krummungsradius R um das MaB a 
groBer ist als der halbe Durchmesser £>des eingelegten 
Rohres 36. AuBerdem ergibt sich aus Fig. 3, daB die 

30 Tiefe T2 der Rohreinlegenut 35/1 um das MaB b 2 gro- 
Ber ist als der Krummungsradius R, der bei den Rohrein- 
legenuten 34/1 und 35/1 gleich groB ist. Dabei ist die 
Summe der beiden Nutentiefen 7"! + T2 um den 
Spannhub H kleiner als der Durchmesser D des einge- 

35 iegten Rohres 36. Dadurch ergibt sich die Situation, daB 
die Achse M des Rohres 36, die koaxial zur Achse der 
Gewinde- Druckspindel 10 liegen muB, um das MaB a 
uber der Krummungsachse MX der Rohreinlegenut 
34/1 und um das MaB a tiefer liegt als die Krilmmungs- 

40 achse M2 der Rohreinlegenut 35/1. Dabei bestehen je- 
weils zwischen den Nutenwandungen und dem AuBen- 
umfang des Rohres 36 keilformige Hohlraume 38 und 
39o bzw. 40 und 41, welche dem Rohr beim Zusammen- 
pressen der beiden Spannklotze 17 und 18 die Moglich- 

45 keit geben, innerhalb seiner Materialelastizitat quer zur 
Druckkraftrichtung auszuweichen, wobei sichergestellt 
ist, daB die Begrenzungskanten 42 und 43 bzw. 44 und 45 
der beiden Rohreinlegenuten 34/1 und 35/1 die Ober- 
fiachenhaut des Rohres auch dann nicht beschadigen, 

50 wenn diese beispielsweise aus einem Lack- oder einem 
Kunststoffuberzug besteht. Im ubrigen besteht auch die 
Moglichkeit, die Kanten 42 bis 45 abzuschragen oder 
abzurunden. Durch die unterschiedlichen Tiefcn 7"! und 
T2 der beiden Rohreinlegenuten 34/1 und 35/1 erge- 

55 ben sich, wie aus der F i g. 3 ohne weiteres ersichtlich ist, 
auch unterschiedlich groBe Hohlraume 38 und 39 ge- 
genuber 40 und 41, sowie unterschiedliche Nutenbrei- 
ten. Die Nutenbreiten sind aber in jedem Fall groBer als 
der Durchmesser Odes eingelegten Rohres 36. Wichtig 

60 dabei ist auch, daD die Achse Mdes eingelegten Rohres 
36 sich unterhalb der Begrenzungskanten 44 und 45 
bzw. innerhalb der Rohreinlegenut 35/ 1 befindet. so daB 
der Durchmesser des Rohrs um das MaB a + 6 2 inner- 
halb der Rohreinlegenut 35/1 liegt und somit die Stelle 

65 der ^roBten radialen Verformung von der Innenflache 
dieser Nut umschlossen ist. 

In der in der F i g, 3 beigefiigten MaBtabelle sind fur 
Rohre mit den Durchmessern D = 4,75 mm, bzw. 
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D — 6 mm, bzw. D — 8 mm, bzw. D = 10 mm die je- 
weils geeigneten KrOmmungsradien R spwie die dazu- 
gehbrigen Tiefen 7*1 und T2 der Rohreinlegenuten 
34/1 bis 35/1 bzw. der RohreinJegenuten 34/2 bis 34/4 
und 35/2 bis 35/4 sowie das MaO des Spannhubes H 5 
angegeben. Bei diesen MaOen handelt es sich urn Erfah- 
rungswerte, die fGr bestimmte Rohrtypen ermittelt wur- 
den. Es konnen sich deshalb FUr andere Rohrtypen m6g- 
licherweise geringfugige Abweichungen als gilnstiger 
erweisen. Versuche mit einer derartigen BdrdeJpresse io 
haben gezeigt, daQ auch bei voliig glatten Innenflachen 
der Rohreinlegenuten zum Festspannen nicht der ge- 
samte Spannhub H von 0,2 mm beim kleinsten Rohr- 
durchmesser D ausgenutzt zu werden braucht, um den 
erforderlichen Spannsitz zu erhalten. Ein wichtiger Vor- 15 
teil der sich insbesondere dadurch ergibt, daB die Nu- 
tenbreiten jeweils grdBer sind als der AuBendurchmes- 
ser D des jeweils eingelegten Rohres 36, besteht darin, 
daB sich das eingelegte Rohr 36 in den beiden Rohrein- 
legenuten 34/1 und 35/1 bzw. in anderen Rohreinlege- 20 
nutenpaaren im Rah men des angegebenen seitlichen 
Spiels selbst zentrieren kann, so daB auch ein geringfQ- 
giger Versatz der beiden Qbereinander liegenden Rohr- 
einlegenuten voliig unschadlich bleibt 

25 
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